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@ Verfahren zum Ein- und Ausbringen von Werkstucken, insbesondere Fahrzeugkarosserien, Vorrichtung und 
Aniage zur Oberflachenbehandlung von Werkstiicken im Durchlauf 

@ Verfahren zum Ein- und Ausbringen von Werkstucken 
in einer Durchlaufbehandlungsanlage, insbesondere 
Fahrzeugkarosserien, in bzw. aus einem zur Oberflachen- 
behandlung der Werkstucke (1) geeigneten Behandlungs- 
bereich (20, 70), bei denn 

- die Werkstucke (1) auf Halterungsgestellen (7) losbar 
befestigt sind, welche uber je eine senkrecht zur Bewe- 
gungsrichtung der Werkstucke (1) ausgerichtete Dreh- 
achse (13, 41, 61) verfugen, 

- die Drehachsen (13, 41, 61) translatorisch und mit kon- 
stanter Geschwindigkeit kontinuierlich bewegt werden 
und 

- gleichzeitig die Werkstucke (1) am Anfang- bzw. Ende 
des Behandlungsbereiches (20. 70) urn eine dieser Dreh- 
achsen (13,41, 61) gesteuert und jederzeit gefuhrt in Rich- 
tung der translatorischen Bewegung um etwa 180' ge- 
dreht werden. 
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Beschr^bing 
Technis^Boebiet 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein- und Aus- 
bringen von Werkstucken in einer Durchlaufbehandlungsan- 
lage, insbesondere Fahrzeugkarosserien, in bzw. aus einem 
Behalter oder einer Behandlungskabine, wobei im Behalter 
die Werkslucke entweder in gasfonniger Umgebung behan- 
delt wie beispielsweise pulver- oder naBlackiert werden 
Oder der Behalter ein mit einem zur Oberflachenbehandlung 
der Werkstiicke geeigneten fliissigen Medium gefulltes 
Tauchbecken ist. Des weiteren betrifft die Erfindung cine 
Vonichtung zur Oberflachenbehandlung im Durchlauf von 
Werkstucken sowie cine Durchlaufbehandlungsanlage zur 
Oberflachenbehandlung von Fahrzeugkarosserien. 

Bei den erfindungsgemaBen Gegenstiinden werden die 
Werkstiicke bzw, Fahrzeugkarosserien kondnuierlich zu ei- 
nem Behandlungsbereich, wie ein Behandlungsbad. eine 
Behandlungskabine etc., translatorisch bewegt und bei Bei- 
behaltung dieser Bewegung in bzw. aus dem Behandlungs- 
bereich ein- bzw. austranspordert. 

Stand derTechnik 

Vorrichmngen zur Oberflachenbehandlung einer oder 

mehrerer Fahrzeugkarosserien werden allgemein in konti- 
nuierlich und nicht kontinuierhch fbrdernde Vorrichtungen 
unterteilt 

Bei den nichi kondnuierlich fordemden Anlagen, soge- 
nannten Taktanlagen, werden die Fahrzeugkarosserien auf 
Objekttragem nacheinander iiber hintereinander angeord- 
nete Tauchbecken gefahren und dort gestoppt. Durch Hebe- 
oder Drehvorrichtungen werden die Fahrzeugkarosserien in 
ein zur Oberflachenbehandlung geeignetes Badmedium in 
dem Tauchbecken eingetaucht und nach der ProzeBzeit wie- 
der herausgehoben. Diese Anlagen kommen ohne Ein- und 
Auslaufbereich aus, so daB die Tauchbecken der Behand- 
lungsbader kiirzer als bei kondnuierlich fordemden Anlagen 
sind. Diese Anlagen konnen jedoch nur bei kleinen Produk- 
donsraien eingesetzi werden, da die Anlagenkapazitiit von 
der gewiinschten ProzeBzeit abhiingig und somit stark ein- 
geschriinkt ist. Somil ist das Einsatzgebiet deraruger Anla- 
gen begrenzt. 

Eine Drehvorrichtung fur laktweise arbeitende Anlagen 
ist aus der DE 43 04 145 CI bekannt. Hierin ist eine iiber ei- 
nem Tauchbecken fest angebrachte Drehvorrichtung ofFen- 
bart, an die wenigstens eine Fahrzeugkarosserie befesugbar 
ist. Durch Drehung um ungefahr 180° der Drehvorrichtung 
wild eine Fahrzeugkarosserie in ein Behandlungsbad einge- 
taucht und durch eine weitere Drehung aus diesem heraus- 
gefuhrt. 

Bei den kondnuierlich fordemden Anlagen werden Fahr- 
zeugkarosserien kontinuierhch langs der aneinander gereih- 
ten Behandlungsbader transpordert und in bzw. aus dem Be- 
handlungsbad durch Absenk- bzw. Anhebmittel ein- bzw. 
aus dem Badmedium gefuhn. Aufgrund der kontinuierli- 
chen Forderung ist bei diesen Anlagen der Ein- bzw. Aus- 
gangsbereich eines Behandlungsbades schrag auszubilden. 
Somit benoiigt jedes Tauchbecken einen langeren Ein- und 
Auslauttereich, was zu einer erhebliclien Veriangerung ei- 
nes Tauchbeckens und somit der gesamten Anlage fiihrt. 
Desweiteren isi :nit den bekanncen Absenknuiteln nicht ge- 
wahrieisteL daB Lufteinschlusse in den im Behandlungsbad 
eingetauchlen Werkstucken verbleiben. Insbesondere beim 
Eintauchen von Fahrzeugkarosserien in das Behandlungs- 
bad irill die.ses Problem aufgrund der konstruktiv bedingten 
Hohh-aume exirem auf. Beim Stand der Technik sind somit 
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zusatzliche Mafinahme^wingend notwendig, um Luftein- 
schlusse zu reduziere^^^ wird beispielsweise in der 
GB 1 434 348 vorgesc^JR, eine abgesenkte und in das 
Behandlungsbad eingetauchte Fahrzeugkarosserie bin und 
5 her zu bewegen. 

Eine kondnuierlich fbrdernde Anlage zum Fiihren von 
Werkstiicken in galvanischen Metallisierungs- und Verchro- 
mimgsanlagen ist aus der deutschen Auslegeschrift 
25 12 762 bekannt. Bei der hieraus bekannten Anlage han- 
10 delt es dich um eine umlaufende Fordereinrichtung, die das 
zu behandelnde Werkstiick kondnuierlich transpordert Die 
Werkstiicke werden beim Umlauf der Fordereinrichtung 
selbsttatig jeweils in einen Behalter eingetaucht, darunter 
unter Fortsetzung der Bewegung gefiihrt, aus dem Behalter 
15 herausbewegt und emeut wieder in den nachsten Behalter 
eingetaucht Um ein Eintauchen oder Austauc hen der Werk- 
stucke herbeizufiihren, werden verschiedene Moglichkeiten 
genannt 

Zum einen sind Werkstiickhalter durch Nocken oder aber 
20 durch Rampen bzw. schrag nach unten verlaufende Flachen 
drehbar. Jedoch wird beim weiteren Fonbewegen eines der- 
ardgen Werkstuckhalters nur die Drehung in Gang gesetzt 
der weitere Eindrehvorgang erfolgt lediglich unter Einwir- 
kung der Schwerkrafi ungesteuert. Eine derardge Einrich- 
25 tung weist den Nachteii auf, daB schwerere Werkstiicke un- 
konu-olliert in ein Behandlungsbad fallen, was bei grofieren, 
weitaus schwereren und empfindlicheren Werkstucken wie 
Fahrzeugkarosserien absolut ungeeignet ist. Des weiteren ist 
die hierin beschriebene Anlage speziell auf die Ausgestal- 
30 tung mit Stromfuhrungsmitteln abgestellt, die gleichzeitig 
als Betiidgungselement zum Ingangbringen der Drebung ei- 
nes Werkstuckhalters dienen. Durch den unkonUroUierten 
und somit hinsichtlich Zeit und Ort nicht vorbestimmten 
Drehvorgang isl es auch nicht^mogiich, die Ein- und Aus- 
35 gangsbereiche der einzelnen Tauchbecken zu minimieren. 
Darauf zielt die hierin offenbarte Anlage auch nicht ab. 

SchlieBlich ist aus der deutschen Offenlegungsschrifi 
29 01 027 eine Behiilterdrehvorrichtung bekannt bei der 
Behalter, vorzugsweise Flaschenbehalter, selbsliindig und 
40 ohne manuelle Einwirkung gedreht werden sollen. Sie weist 
Transporteinrichtungen auf, Mitnehmen die in einer Halte- 
rung drehbar gelagert sind, sowie eine Steuerkurve, die die 
Nlimehmer so steuert, daB die Mitnehmer die Behalter fest- 
halten. Dabei greifen mit den Mitnehraem verbundene Kei- 
45 tenrader in Verzahnungen ein. Die Anordnung ist derart, dafi 
die Kettenrader, Mitnehmer und Behalter durch Eingriff" mit 
den Verzahnungen verdreht werden. Bei der hierin gezeigten 
Vorrichtung ist nur das Drehen mittels Keitenradem offen- 
bart Der Behalter soli auch nur gedreht werden, damit ver- 
50 schiedene Behalterteile besser zuganglich sind. Ein Ein- 
oder Ausbringvorgang durch Drehung ist weder dargestellt 
noch in irgendeiner Weise angedeurei. 

Darstellung der Erfindung 

55 

Technisches Problem 

Das der Erfindung zugrunde hegende technische Problem 
besteht darin, eine Verfahrensweise sowie eine Vonichtung 
60 zur Oberflachenbehandlung von Werkstiicken im Durchlauf 
zu schaffen, bei denen zum einen die Behandlungsbereiche 
in den Abmessungen minimiert werden konnen. zum ande- 
ren auch hohe Produkdonsraten erzielbar sind. 

65 Losung des tecHnischen Problems 

Dieses technische Problem wird durch ein Verfahren mil 
den Merkmalen des Anspruchs 1. durch cine Vorrichiung 
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mil den Merkmalen des Anspr uchs 4 und durch eine Durch- 
iaufbehandungsanlage n^^^ Anspruch 24 gelost. 

Der Erfindung liegt de^^^nke zugrunde, wahrend einer 
kontinuierlichen Bewegung der in die Behandlungsbereiche 
einzubringenden Werkstiicke diese am Randbereich eines 5 
Behandiungsbereiches gleichzeitig einer gesteuerten und 
vollstandig geflihrten Drehbewegung una eine quer zur kon- 
tinuierlichen Bewegungsrichtung der Werkstiicke liegenden 
Drehachse zu drehen. Durch die erstmaiige Abstimmung der 
kontinuierlichen Bewegung der Werkstiicke langs der Be- lO 
handlungsbereiche und der gieichzeitigen vollstandig ge- 
fuhrten Drehbewegung derselben um die quer zur Trans- 
portrichtung liegenden Drehachse ist das Ein- bzw. Ausdre- 
hen der Werkstiicke, insbesondere Fahrzeugkarosserien, in 
bzw. aus einem Behandlungsbereich derart genau fiihrbar, 15 
da6 die Ein- bzw. Ausgangsbereiche jeweils eines Behand- 
iungsbereiches mit senkrecht stehenden bzw. nahezu senk- 
recht stehenden Stimwanden versehen werden kann. So'mit 
kann die Lange jedes einzelnen Behandiungsbereiches auf 
ein Minimum reduziert werden. Gleichzeitig wird hiermit 20 
die Gesamtlange einer Anlage mit mehreren hintereinander 
angeordnetenBehandlungsbereichen, wie insbesondere eine 
Anzahl aneinander gereihter Behandlungsbader, minimiert.. 
Dieser Verkiirzung betragt etwa zwanzig Prozent bei einer 
Kapazitat von hundert Fahrzeugkarosserien pro Stunde ge- 25 
geniiber herkommlichen kontinuierlich fordemden Anla- 
gen. Erstmais werden somit die Vorteile einer kondnuierlich 
fordemden Anlage mit den aus dem Siand der Technik be- 
kannten Vorteilen einer Drehvorrichtung vereint. 

Durch den Eindrehvorgang werden bei aus einem flussi- 30 
gen Medium bestehenden Behandlungsbad Luftbiasen be- 
reits beim Eintauchen der Werkstiicke weitgehend vermie- 
den. AuCerdem kdnnen aber zusat^lich auch bei eingetauch- 
tem Werkstiick durch weiteres B ewe gen des Werkstiicks im 
Behandlungsbad die moglicherweise durch den Behand- 35 
lungsprozeB hervorgerufenen Lufteinschliisse reduziert 
werden. Zudem werden i>chmutzeinschliisse auf horizonra- 
len Flachen verringert, weil die Fahrzeugkarosserien iiber 
und im Bad gedreht werden. 

Bei dem erfindungsgeniaBen Verfahren ist lediglich ein 40 
minimaler Sicherheitsabstand zwischen dem in das Behand- 
lungsbereich einzubringenden Werkstiick und den Stimwan- 
den des Behandiungsbereiches bzw. des Tauchbeckens vor- 
zusehen. Um eine minimale Gesamtlange des Behandiungs- 
bereiches zu gewahrleisten, ist dann unter Beriicksichtigung 45 
des Sicherheitsabstandes die Drehgeschwindigkeit und Be- 
wegungsgeschwindigkeit so aufeinander abzustimmen, dal3 
das Vorderteii des Werkstiicks nach Beendigung des Dreh- 
vorgangs unter Beachtung des Sicherheitsabstandes an der 
ersten Stimwand bzw, beim Ausdrehvorgang an der zweiten 50 
Stimwand positioniert ist. Beim Stand der Technik mu3 die- 
ser minimale Sicherheitsabstand weitaus groBer ausfallen 
als beim Stand der Technik, wie beispielsweise bei der zuvor 
genannten bekannten Verchromungsanlage, in der ein voUig 
unkontrollierter Eindrehvorgang ablauft. Durch die Absrim- 5S 
mung der Geschwindigkeit der translatorischen Bewegung 
und der Eindreh- bzw. Ausdrehgeschwindigkeit des Werk- 
stiicks kann die Bewegungskurve des Werkstiicks genau 
vorbestimmt und optimal an die Form des Behandiungsbe- 
reiches angepaBt werden. 60 

Dementsprechend kann auch die Gesamtlange minimiert 
werden. Indem die Drehgeschwindigkeit ini wesenriichen 
konstant gehalien wird, kann eine stetige Bewegungskurve 
erzielt werden, was bei schwereren Werkstiicken zur Erlan- 
gung eines gleichmal3igen Ein- und Ausdrehvorgangs be- 65 
sonders wichUg ist, da ansonsten bei Wmkelgeschwindig- 
keirsiinderungen groBere Kxafte wirken, die einen genauen 
Bevvegungsablauf nicht zulassen, Beispielsweise. wenn die 
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auf einem Halterui^estell befindlichen schweren Fahr- 
zeugkarosserien b^^Kn- bzw. Ausdrehen aufgrund der 

Triigheit bei eine^^Eerung der Wmkelgeschwindigkeit 
sich kurzfristig weiterbewegen als gewiinscht. 

Die erfindungsgemafie Verfahrensweise kann fiir ver- 
schiedenste Oberflachenbehandlungsverfahren eingesetzt 
werden. So ist das Em- und Ausbringen von Werkstiicken in 
ein fiiissiges Medium zur Ausfiihrung einer Tauchlackie- 
rung opdmal geeignet. Die erfindungsgemafie Verfahrens- 
weise ist aber auch fiir die Pulverlack- oder NaBlackierung 
sehr gut geeignet. Bei den hierfiir vorgesehenen Behand- 
lungskabinen stellt sich, wie bei den zum Tauchlackieren 
notwendigen Behandlungsbecken das Problem, in einem 
Ein- bzw. Ausgangsbereich der Kabinen die Werkstiicke 
ein- bzw. ausfiihren. So konnen diese Kabinen iiber oder un- 
ter dem Zuf uhmiveau der Werkstiicke liegen. 

SchlieBlich eignet sich die erfindungsgemafie Koppelung 
einer kontinuierlichen translatorischen Bewegung und einer 
gesteuert und jederzeit gefuhrten Drehbewegung der Werk- 
stiicke auch dazu, dafi sich in einem Trockner bei bereits 
lackierten Werkstiicken keine Tropfnasen bilden. Hierzu ist 
bei der erftndungsgemaBen Vorrichtung zur Oberflachenbe- 
handlung anstatt einem Abstand zwischen der Drehachse 
und dem Werkstiick optimalerweise das Werkstuck nahe der 
Drehachse oder sogar im Bereich der Drehachse anzuord- 
nen. 

Eine mechanisch sehr einfach aufgebaute und wartungs- 
arnie Ausfiihrung ist dadurch gegeben, dal3 das Haiterungs- 
gestelL mindestens einen seitlich befestigten Hebei aufweist, 
der mit einer Fuhrung zusammenwirkt, um die Drehung des 
Halterungsgestells zu bewirken. Durch Anpassung der 
Lange des Hebels kdnnen auch schwere Werkstiicke auf ei- 
nem Halterungsgestell sehr leicht kontrolliert gedreht wer- 
den. 

Indem auf gegeniiberliegenden Seiten eines Halierungs- 
gesteils mindestens ein Hebel angebracht ist, wobei die ge- 
geniiberliegenden Rebel um einen vorbestimmten Wmkei- 
betrag gegeneinander verdreht sind, ist es erstmais gewiihr- 
leisiet, daB bei entsprechender Ausfiilirung der Fiihrungs- 
einrichtungen das Halterungsgestells sowohl in Vorwart.s- 
richtung wie auch in Riickwansrichtung beziiglich der 
Drehrichtung jedeizeit abgestiitzt ist und dementsprechend 
auch genau gefiihrt ist. 

Dieser Effekt laBt sich noch verbessem, wenn auf jeder 
Seite des Halterungsgestells zwei Hebel angeordnet sind, 
wobei die Hebel auf jeweils einer Seite des Halterungsge- 
stells symmeirisch zur Drehachse angeordnet sind und He- 
belanordnungen auf den einander gegeniiberhegenden Sei- 
ten um 90'' verdreht sind. 

Eine sehr einfache Ausfiihrung der Betiitigungseinrich- 
tung ist dadurch gegeben, daB diese als Leitschiene ausge- 
bilder ist. 

Dadurch, dafi Leitflachen an den Leilschienen im Ein- 
bzw. Ausgangsbereich eines Behandlungsbades, d. h. im 
Randbereich vorgesehen werden, kann durch einfaches Auf- 
bzw. Abgieiten bzw. Abrollen entsprechender Einrichtungen 
am Halterungsgestell die Drehung bewirkt werden. 

Die Verdrehung wird optimalerweise durch auf- und ab- 
wjirts geneigte Leitabschnitte gesteuert. Durch einfache ge- 
rade Ausfiihrungen der einzelnen Leitabschnitte sind diese 
kostengiinsug und einfach herzustellen. 

Optirnalenveise sind die einzelnen Leiiabschnirie um 
etwa 45° ab warts geneigt, andere Leitabschnitte um otwa 
45° aufwaris geneigt. 

. Eine reibungsarme und problemlos zu wartende Ausfiih- 
rung besteht daiin, dafi an den Enden der Hebel Rollen an- 
geordnet sind, die mil den Leitschienen zusanunenwirken. 

Koinpliziertere, aber auch sehr genaue und auch bei 
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schwersten Gegenstanden ve^j^dbare Betatigungseinrich- 
tungen umfassen fest am^^Hidlungsbad angebrachte 
Zahnstangen oder SchraubeSiPKdeIn, die mit am Halte- 
ningsgestell entsprechead ausgebildeten Zahnradem bzw. 
Schnecken zusammenwirken. Hierdurch ist es auch mog- 5 
lich, Zwischengetriebe, wenn notwendig, einzufugen, 

Vorteilhafterweise weist das Halterungsgestell im Be- 
reich der Drehachse Fiihrungsmittel auf, die in den Fiih- 
ningsschienen gefuhrt werden. Damit lalSt sich die kontinu- 
ierliche translatorische Bewegung genauestens auf das Hal- 10 
terungsgestell in der durch die Fiihrungsschienen vorgege- 
benen Richtung bewirken. 

Insbesondere sind Roilen als Fuhrungsmittel in den Fiih- 
rungsschienen vorgesehen, da somit die Reibung minimiert 
wird, was bei mehreren hintereinander angeordneten und 15 
miteinander verbundenen HalterungsgesteUen wichtig wird, 

Indem am Halterungsgestell Aufnahmen angeordnet sind, 
konnen Werkstiicke umnittelbar iosbar darauf befestigt wer- 
den oder auch mittelbar, beispielsweise bei Fahrzeugkaros- 
serien, die auf einem Skid Iosbar befestigt sind. 20 

Indem die Aufnahmen eine Lageposition einnehmen, die 
gegeniiber einer Vertikalrichtung bei der transiatorischen 
Bewegung des Halterungsgestells in Bewegungsrichtung 
unverandert bleibt, ist das Aufbringen einer Fahrzeugkaros- 
serie mit einem Skid durch nebenangeordnete, auf gleicher 25 
Hohe liegende Fordermittel einfachst moglich. 

Fur die kontinuierliche Bewegung der einzelnen Werk- 
stiicke sind alle aus dem Stand der Technik bekannten Ah- 
triebsmittel ven^'endbar. Insbesondere eignen sich hervorra- 
gend Kettenantriebe, Zugseilanordnungen, Gewindestangen 30 
oder auch selbstfahrende Halterungsgestelle, die einen eige- 
nen Anirieb aufweisen. 

Die in dieser Anmeldung angegebenen Winkelangaben 
sind nicht als Absolutwerte anzusehen. Ira Rahmen der Of- 
fenbarung fallen hieninter auch etwa um ±10% abwei- 35 
chende Wene. 

Kurze Beschreibung der Erfindung 

Im folgenden werden zur weiteren Erlauterung und zum 40 
besseren Verstandnis der Erfindung mehrere Ausfuhrungs- 
beispiele unter Bezugnahrae zu den beigefiigten Zeichnun- 
gen naher beschrieben und erlautert, Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische, perspeklivische Seitenansicht 
einer erfindungsgemaBen Anlage beziiglich der Transport- 45 
richtung einzelner Fahrzeugkarosserien von der rechten 
Seite aus gesehen. 

Fig. 2 eine schemadsche, perspeklivische Seitenansicht 
der erfindungsgemafien Anlage nach Fig. 1 von in Trans- 
portrichtung der Fahrzeugkarosserien der linken Seite aus 50 
gesehen. 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht durch eine erfindungsge- 
iniifie Anlage nach der Fig. 1 oder 2, 

Fig. 4 eine schemaUsche, direkte Seitenansicht der erfin- 
dungsgemaBen Anlage nach den Fig. 1 bis 3, 55 

Fig. 5 eine Seitenansicht der erfindungsgemaBen Anlage, 
in der der Ein- und Austauchvorgang in bzw. aus einem Be- 
handiungsbad schematisch dargesteilt ist. 

Fig. 6 eine Seitenansicht einer weiteren Ausluhrungsform 
der erfindungsgemaBen Anlage mit einer zusarzlichen Steu- 60 
erfiihrung zum Schwenken der Fahrzeugkarosserien, 

Fig. 7 eine Seitenansicht einer in das Behandlungsbad 
eingetauchten Fahrzeugkarosserie in einer erfindungsgema- 
Ben Anlage gemiiB einer weiteren Ausfiihrungsform mit be- 
sonderen Steuerfiihrungsschienen zuin Schwenken der 65 
Fahrzeugkarosserien, 

Fig. 8 bis 10 eine Darstellung der Abfolse des horizonta- 
len Autbringens einer Fahrzeugkarosserie aut einetn Skid 
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auf eine erfindungsgemaO^inlage, 

Fig. 11-13 eine Ah^^^rstellung des vertikalen Auf- 
bringens einer auf eine^^Ri gelagerten Fahrzeugkarosse- 
rie auf eine erfindungsgemaBe Anlage, 

Fig, 14-16 eine schematische Ablaufdarstellimg des Auf- 
bringens einer Fahrzeugkarosserie ohne Zwischenschaltung 
eines Skids auf einer dafur vorgesehenen Vonichtung ge- 
maB der erfindungsgemaBen Anlage, 

Fig. 17 eine schematische Seitenansicht auf einen Trock- 
ner, bei dem ein Hohenunterschied zwischen einem Grund- 
und Trocknemiveau durch eine Drehung der Fahrzeugka- 
rosserien iibenvunden wird, und 

Fig* 18 eine schemadsche Seitenansicht auf einen Lack- 
trockner, bei dem wahrend einer kondnuierlichen transiato- 
rischen Bewegung von Fahrzeugkarosserien eine Drehung 
der Fahrzeugkarosserien bewirkt wird. 

Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

1. Ausfiihrungsform 

Aufbau 

Eine erste Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen An- 
lage ist in den Fig. 1 bis 5 gezeigt Uber mehreren hinterein- 
andergeschalteten Behandlungsbadem 20 verlaufen seitlich 
Fiihrungsschienen 5, Die Fiihrungsschienen 5 sind vonein- 
ander beabstandet und zueinander parallel uber den Behand- 
lungsbadem 20 angeordnet. Sie weisen im Querschnitt gese- 
hen jeweils zwei iibereinanderliegende Fiihrungsseitenfia- 
chen auf Am Ende einer derartigen Aneinanderreihung von 
Behandlungsbadem 20 verlaufen die Fuhrungsschienen 5 
abwans und enden in unterhalb der Behandlungsbader 20 
angeordneten Riickfiihrschienen 27. In den Umkehrpunkten 
zwischen oberen Fiihrungsschienen und den unteren Riick- 
fdhrungsschienen 27 sind Umlenkungen 9 angeordnet. 

In den Fiihrungsschienen 5 verlaufen hier nicht darge- 
stellte Antriebsmittel wie beispielsweise angetriebene Ket- 
ten, Zugseile, Getriebestangen oder dergleichen. Diese An- 
triebsmittel werden iiber die Umlenkungen 9 oder anderen 
diesen zugeordneten Mitteln zu den Riickfiihrschienen 27 
umgelenkt und verlaufen in den Riickfiihrschienen 27 zu- 
riick. Ein hier nicht dargestellter Motor treibt diese An- 
triebsmittel kontinuierlich mit einer einzustellenden Ge- 
schwindigkeit an. 

Einzelne Fahrzeugkarosserien 1 sind jeweils mit einem 
Skid 2 fest verbunden. Jeweils ein Skid 2 mil darauf ange- 
brachter Fahrzeugkarosserie 1 ist Iosbar mit einem Halte- 
rungsgestell 7 verbunden. Mehrere dieser Halterungsge- 
stelle 7 sind beabstandet voneinander rail dem hier nichi 
dargestellten Anuiebsmittel verbunden, das sich zwischen 
den Fiihrungsschienen 5 und Riickfuhnchienen 27 erstrecki. 

Jedes Halterungsgestell weist eine Drehachse 13 auf, die 
zwischen den Schienen 5 quer zur durch die Schienen 5 vor- 
gegebenen Richtung veriauft; d, h. quer zur durch die An- 
triebsmiltel vorgegebenen Bewegungsrichtung langs der 
Behandlungsbader 20. Die Drehachse eines Halterungsge- 
stells 7 wird in den Fiihrungsschienen 5 bzw, auch in den 
Riickfiihrschienen 27 mittels beispielsweise Roilen getiihri. 
An jeder Seite des Halterungsgestells 7 sind mit der Dreh- 
achse 13 jeweils zwei einander gegeniiberliegende Hebel 15 
angeordnet. Zwei auf einer Seite des Halterungsgestells 7 
angeordnele Hebel sind um etwa 180** zueinander verseizi 
angeordnet. Auf der gegeniiberliegenden Seiie des Halte- 
rungsgestells 7 sind diese Hebel gegeniiber der anderen 
Seite um 90" verdreht. An jeweils den Enden der Hebel 15 
sind Roilen 12 drehbar angeordnet. 

Irn Bereich einer Seitenwand 201 des Behandluniisnads 
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20 sind auf jeder Seite ina^B ereich der oberen Fuhrungs- 
schienen 5 Leitschienen^^Bp eine spezieile Fonn aufwei- 
sen, befestigt. Auf der ^[^leite, in der Fig. 1 die rechte 
Seite, ist eine Leitschiene 22 im Bereich der Seitenwand 201 
des Behandlungsbads 20 angebracht, die einen ersten waag- 5 
rechien Abschnitt dann einen in ungefahr 45° abgewinkel- 
ten, nach unten zeigenden Abschnitt aufweist, und dann in 
einen ungefahr 45° gegeniiber einer Horizontalen aufwarts- 
gerichteten Abschnitt iibergeht Danach verlaufl diese Leit- 
schiene 22 bis fast zur anderen Stirnwand 202 des Bads 20 10 
waagrecht. 

Wie aus der von der linken Seite her gesehenen Darstel- 
lung in Fig. 2 ersichtiich ist, ist auf der anderen Seite, also 
hier der linken Seite, die der vorgenannten Leitschiene 22 in 
Fig. 1 gegeniiberliegende Leitschiene 23 in Bewegungsrich- 15 
tung der Fahrzeugkarosserien gesehen zuerst mit einem un- 
terhalb einer Fuhrungsschiene 5 angeordnetem waagrechten 
Abschnitt versehen. Dieser waagrechte Abschnitt miindet in 
einen. in etwa 45° nach oben zeigenden Abschnitt. Daran 
schliefit sich ein etwa 45° nach unten zeigender Abschnitt 20 
an. 

Am Ende eines Behandlungsbades 20 im Bereich einer 
Seitenwand 202, wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt, sind 
wiederurn beiderseits des Behandlungsbads 20 Leitschienen 
22, 23 in der zuvor beschriebenen Art und Weise ausgebil- 25 
det. 

Im Bereich zwischen zwei Seitenwanden 201, 202 eines 
Behandlungsbads 20 ist aber zumindest eine Leitschine 22, 
23 horizontal verlaufend ausgebildet. 

Zusammenfassend ist nochmals hervorzuheben, daB im 30 
Eingangs- bzw. Ausgangsbereich eines Behandlungsbads 20 
jeweils Leitschienen 22, 23 gegeniiberliegend in umgedreh- 
ter Anordnung beziiglich zweier gegeniiberliegender Seiten 
plaziert sind; d. h, wenn auf der einen Seite ein aufwartsge- 
richteler Leischienenabschnitt vorhanden ist, ist der auf der 35 
gegenuberliegenden Seite des Halzterungsgestells 7 ange- 
ordneie Leirschienenabschnitt abwartsgerichtet. 

Arbeitsweise 

40 

Auf die Leitschienen 22, 23 roUen die an den Enden je- 
weils eines Hebels 15 der Halterungsgestelle 7 angeordne- 
ren Rollen 12 ab. Durch die kontinuierHche Betorderung der 
Halterungsgestelle 7 in den Fuhrungsschienen 5 wird eine 
auf dem Halterungsgestell 7 losbar befestigie Fahrzeugka- 45 
rosserie mil dazwischengeschaltetem Skid 2 folgenderma- 
Ben gedreht. 

Eine auf einem Skid 2 befestigte Fahrzeugkarosserie 1 ist 
bereits auf einem Halterungsgestell 7 losbar befestigt. Die- 
ser Vorgang wird im einzelnen unter Bezugnahme zu den 50 
Fig. 8 bis 16 im spateren noch niiher erliiutert. Durch das 
Antriebsmitiel wird das Halterungsgestell 7 mit nunmehr 
darauf befindlicher Fahrzeugkarosserie 1 in waagrechter 
Ausrichrung liings der Fiihrungsschienen 5 in den Eingangs- 
bereich eines Behandlungsbads 20 gefiihrt. Dabei steht ein 55 
Paar Hebel 15 auf der einen Seite des Halterungsgestells 7 
senkrecht, das gegeniiberliegende Paar Hebel 15 dagegen ist 
waagrecht ausgerichiet. Das Hebelpaar 15, das waagrecht 
ausgerichtet isr, rolltauf dem waagrechten Leitschienestiick 
22. Dadurch wird das Halterungsgestell waagrecht ausge- 60 
richtet gehaiten bewegt. Der nach unten stehende Hebel 15 
des senkrecht stehenden Paars Hebel 15 roUt durch die kon- 
tinuierHche Bewegung des Anu*iebsmitteis auf den kurzcn 
waagrechten ersten Abschnitt der linken Fuhrungsschiene 
23 auf deren Oberseite auf Der gegeniiberliegende erste He- 65 
bel, der bisher auf einem waagrechten Piihrungsstuck der 
rechten Leitschiene 22 abrollte, befindei sich nun genau auf 
dem Knickpunkt der rechten Leitschiene 22. an dem die 
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rechte Leitschiene ^^jach unten bin abknickt. 

Durch die fort^^Hle translatorische Bewegung lauft 
nunmehr die Roll^^ls Hebels 15 auf der linken Seite des 
Halterungsgestells 7 auf dem mit 45° nach oben hin gerich- 
teten Abschnitt der linken Leitschiene ab. Dadurch wird das 
Halterungsgestell 7 in Richtung der translatorischen Bewe- 
gung vorwarts gedreht. Gleichzeitig roUt die Rolle 12 des 
sich auf der rechten Seite befindlichen Hebels 15 auf dem 
nach unten gerichteten Abschnitt der rechten Leitschiene 22 
ab. Das gleichzeidge Abrollen auf der rechten 22 wie auch 
auf der hnken Leitschiene 23 bewirkt, daB der Drehvorgang 
gesteuen und jederzeit kontroUiert verlauft. Das Halterungs- 
gesteE 7 stutzt sich ja sowohl in Vorwiirts- wie auch in 
Riickwartsrichtung beziiglich der kontinuierlichen bewe- 
gung auf den Hebeln 15 ab. 

Der weitere Drehvorgang wird durch die weiteren an- 
bzw. absteigenden Abschnitte der rechten 22 bzw. linken 
Leitschienen 23 gesteuert. Schliefilich ist die Karosserie 1 
voilstandig in dem Behandlungsbad 20 eingetaucht und 
wird weiterhin kondnuierlich in dem Behandlungsbad 20 
langs der Fiihrungsschienen 5 befordert. 

Am Ende des Behandlungsbades 20 roUt die sich auf der 
linken Seite an einem Hebel 15 befindliche Rolle 12 auf die 
linke Leitschiene 23 auf. Dadurch wird ein Ausdrehvorgang 
aus dem Behandlungsbad 20 der Fahrzeugkarosserie 1 be- 
wirkt. Wiederurn rollt auf der rechten Seite gleichzeitig eine 
Rolle 12 eines Hebels 15 auf einem entsprechend entgegen- 
gesetzt ausgerichieten Abschnitt der rechten Leitschiene 22 
ab. Dadurch wird ein vollstandiger und kontroUierter Aus- 
drehvorgang der Fahrzeugkarosserie 1 bewirkt. 

Die rechten 22 und linken Leitschienen 23 im Bereich der 
Seitenwande 201. 202 eines Behandlungsbads 20 und die 
gleichzeitige kontinuierliche Beforderung eines Halterungs- 
gestells 7 in den Schienen 5 ermoglichen, da6 die Seiten- 
wande des Behandlungsbads 20 senkrecht stehend bzw. sehr 
steil abwarts bzw. sehr steil aufwartsgeneigt anordbar sind. 

Die seiilichen Leitschienen 22, 23 sollten eine Steigung 
von 45° besitzen. In diesem Fall konnen gerade Leitschie- 
nen 22, 23 eingesetzt werden, ohne da6 es zu groBeren 
Schwankungen der Winkelgeschwindigkeit bei der Rotation 
komint. 

Aus der in der Fig. 3 dargestellten Querschnittsansicht ist 
der grundsiitzliche Aufbau einer erfindungsgemafkn Anlage 
gut erkennbar. Neben dem Behandlungsbad 20 befinden 
sich Trager 21, auf denen die Fiihrungsschienen 5 verlaufen. 
In diesen Fiihrungsschienen 5 werden, wie bereits ausfiihr- 
lich erlautert, die Halterungsgestelle 7 mit den darauf be- 
findlichen liber ein Skid 2 befestigten Fahrzeugkarosserien 1 
befordert. Die Halterungsgestelle 7 weisen eine Drehachse 
13 auf, an denen Hebel 15 mit daran befindlichen Rollen 12 
versehen sind. Die Rollen 12 rollen auf Leitschienen 22 
bzw. 23 ab. 

Unterhalb des Behandlungsbades werden, wie insbeson- 
dere aus der Fig. 3 ersichtiich, die Halterungsgestelle in 
Riickfiihrschienen 27 in ihre urspriingliche Position zuriick- 
gefiihrt. 

2. Ausfiihrungsfomi 
Aufbau 

Eine weitere Ausfiihrungsfonn der erfindungsgemaBen 
Anlage ist aus der Fig. 6 ersichtiich. Bei der in der Fig. 6 ge- 
zeigten Ausfuhrungsform der erfindungsgen^aBen Vorrich- 
tung ist eine zusiitziiche Steuerfiihrungsschiene 24 im Be- 
reich des Behandlungsbades 20 angeordnet. Gegenuber der 
zuvor beschriebenen ersten Ausfiihrungsfonn der Erfin- 
dung, bei der in dem Bereich des Behandlungsbads 20, in 
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welchem die Fahr2eugkarosM||^ 1 vollstandig umgedreht 
und eingetaucht im Mediun^^Behandlungsbades 20 hin- 
durchtransportiert wird und Wtmebel 15 auf Qiner der Leii- 
schienen 22, 23 waagrecht gefiihrt warden, so daB keine 
Verdrehung der Fahrzeugkarosserie 1 in diesen Bereich des 5 
Behandlungsbads 20 moglich war, ist nun die Leitschiene 22 
Oder 23 in diesem Bereich um eine zusatziiche Fuhrungs- 
schiene 24 erganzt. Die Leitschiene 22 oder 23 und die Fiih- 
rungsschiene 24 weisen einen in der Seitenansicht mehrfach 
gekriimmtne Veriauf auf. lo 

Arbeitsweise 

Auf dieser Fiihrungsschiene 24 rollt einer der Hebelarrae 

mit der RoUe 12 ab, so daB durch den gekriimmten Veriauf 15 
der Steuerfiihrungsschiene 24 das gesamte Halterungsge- 
stell mit darauf befindlicher Fahrzeugkarosserie 1 beziiglich 
der Drehachse 13 des Halterungsgesteils 7 leicht hin- und 
herverschwenkt wird, Dadurch wird die Moglichkeit ge- 
schaffen, die Fahrzeugkarosserie im Behandlungsbad zu 20 
schaukeln, was zur weiteren Reduzierung von eingeschlos- 
senen und durch den Prozefi hervorgerufenen Luflblasen 
tuhrt. 

3. Ausfuhrungsform 25 

Aufbau 

Bei der in der Fig. 7 dargesteliten dritten Ausfuhrungs- 
tonn der Erfindung ist das Haiterungsgesteli 7 gegeniiber 30 
den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsfonnen zusatzlich mit 
einem kleinen seitlich abstehenden Steuerungshebel 26 aus- 
gebildet, an dessen Ende eine RoUe 28 drebbar befestigt ist. 
Die Rolle 28 verlauft in einer Steuerfiihrungsschiene 25, die 
sich langs eines Behandlungsbades 20 erstreckt. Die Steue- 35 
rungsfuhrungsschiene 25 weist verschieden gekiiimmte Ab- 
schnitte auf, so daB auf- und absteigende Steuerungsab- 
schnitte in der Fuhrungsschiene vorhanden sind. 

Arbeitsweise 40 

Beim kontinuierlichen Transport des Halterungsgesteils 7 
in den Fiihrungsscbienen 5 rollt die Steuerungsrolle 28 am 
Steuerungshebel 26 des Halterungsgetells 7 in der Steuer- 
fiihrungsschiene 25 ab. Bei den auf- bzw. abwans geneigten 45 
Abschnitten der Steuerungsfuhrungsschiene wird das Haite- 
rungsgesteli 7 um die Drehachse 13 des Halterungsgesteils 7 
leicht hin- und herverschwenkt. Wiederum wird hierdurch 
das Hin- und Herverschwenken der Fahrzeugkarosserie 1 
bewirkt, was die Reduzierung von moglicherweise in der 50 
Karosserie 1 eingschlossenen Luftblasen ermoglicht, 

4. Ausfuhrungsform 

Aufbau 55 

In der Fig. 17 ist ein Trockner 70 gezeigt, bei dem auf 
Halterungsgestellen 7 befestigte Fahrzeugkarosserien 1 an 
den bereiis erlauterten Fuhrungsschienen 2 auf einem unte- 

ren Niveau zugefiihrt werden. Dabei hangen die Fahrzeug- 60 
karosserien 1 an den Halterungsgestellen 7 auf dem Kopf 
abwiirtiigerichter. Im Eingangsbereich des Trockners 70 sind 
wiederum rechts und Hnks der Fuhrungsschienen 2 Leii- 
sxhienen 22, 23 angeordnet, Diese Leilschienen 22, 23 ent- 
sprechen den bereirs bei den ersten bis dritten Ausfiihrungs- 65 
tonnen erlauterten Leitschienen 22, 23. 

Ini Eingangsbereich des Trockners 70 befindet sich in 
doscn Boden in Plohe der Fiihrunssschine 2 sine Einganss- 
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offhung 71. Durch die^^ingangsoffnung 71 werden die 
Fahrzeugkarosserien l^^^Drehung imi etwa 180*' um die 
Drehachse 13 des jei^iPn Halterungsgesteils 7 in den 
Trockner 70 eingebracht. 

Arbeitsweise 

Die Fahrzeugkarosserien 1 werden translatorisch konti- 
nuierlich langs der Fiihrungsscbienen 2 bewegt. Dabei rol- 
len an den jetzt waagrecht liegenden Hebeln des Halterungs- 
gesteils 7 angeordnete Roilen 12 auf der sich horizontal er- 
streckenden Leitschiene 22 ab. So wird das Haiterungsge- 
steli 7 in der waagrechten Position mit den uber Kopf han- 
genden Fahrzeugkarosserien 1 befbrdert. Sobald die Leit- 
schiene 23 erreicht wird, lauft hieran die Rolle 12 eines 
senkrecht stehenden Hebeis auf und das Haiterungsgesteli 7 
wird mitsaml der darauf befindlichen Fahrzeugkarosserie 1 
bei der in Fig. 17 dargesteliten Seitenansicht im Uhrzeiger- 
sinn durch die Eingangsof&ung 71 hindurch in den Trock- 
ner 70 eingedreht. Sodann wird im Trockner 70 das Haite- 
rungsgesteli kontinuierlich langs der Fuhrungsschienen 2 
fortbewegi, wobei die nunmehr an den waagrecht ausgerich- 
teten Hebeln befindlichen Roilen 12 an der waagrecht aus- 
gebildeten Leitschiene 22 abrollen. 

Im Ausgangsbereich, der hier in der Fig. 17 nicht darge- 
stellt ist, sind wiederum Leitschienen 22, 23 angeordnet, so- 
wie eine Ausgangsoffnung durch die durch nochmalige Dre- 
hung in Uhrzeigerrichtung die Fahrzeugkarosserien 1 aus 
dem Trockner 70 herausgedreht werden. 

5. Ausfuhrungsform 

Aufbau 

Bei der in Fig. 18 dargesteliten Seitenansicht eines Trock- 
ners konunen die auch bei den anderen Ausfuhrungsformen, 
die zuvor beschrieben wurden, verwendeten Leitschienen 
22, 23 zur Drehung von Fahrzeugkarosserien 1 in Anwen- 
dung. Die Fahrzeugkarosserien 1 sind auf Halterungsgestel- 
len 81 losbar befesdgt. Die Halterungsges telle weisen wie- 
derum eine Anzahl Hebel auf, an deren Enden Roilen 12 an- 
gebracht sind. Die Halterungsgestelle 81 sind in Fiihrungs- 
scbienen 5, die sich im Trocknerraum 80 erstrecken, gefiihrt. 

Im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen Halterungsge- 
stellen sind die hier verwendeten Halterungsgestelle 81 der- 
art aufgebaut, daB die Drehachse 13 der Halterungsgestelle 
81 im Milt.elbereich einer Fahrzeugkarosserie zum Liegen 
komnu.. Hiertur sind die Halterungsgestelle rait einer ver- 
tieften, eine Art Bodenwanne bildende Aufnahmeeinheit 
ausgestattet. Des weiteren sind die Fahrzeugkarosserien an- 
statt quer zur Drehachse 13 langs der Drehachse 13 ausge- 
richtet. 

Arbeitsweise 

Eine Fahrzeugkarosserie 1 auf einem Haiterungsgesteli 
81 wird waagrecht ausgerichtet kondnuieriich in den Fiih- 
rungsscbienen 5 bewegt. Dabei roilen die Roilen 12 der 
waagrecht liegenden Hebel auf einem horizontal ausgerich- 

teren Sliick der Leitschiene 22 ab. Sobald eine Rolle 12 ei- 
nes senkrecht stehenden Hebeis auf die Leitschiene 23, bzw. 
daran ansieigenden Teil aufrollt, wird das Haiterungsgesteli 
hier in Uhrzeigerrichtung gedreht. Dabei roilen die bisher 
auf dem waagrechten Stiick der Leitschiene 22 abrollenden 
Roilen 12 nunmehr auf einem nach unten ausgerichteten 
Stiick der Leitschiene 22 ab. Durch Gestaltung der Leit- 
schienen 22. 23 werden die Falirzeugkarosserien 1 kontinu- 
ierlich UMi die Drehachse 13 des Halferunessesrells 81 stan- 
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dig gcdreht Das hat zui^olge, daB sich an den ftisch 
lackierten Fahizeugkar^^^i 1 keine Tropfiiasen, die zu 
einer QualitatseinbuBe wiirden, bilden konnen. 

Aufbringen einer Fahrzeugkarosserie 5 

Im folgenden werden verschiedene Ausfiihrungsfonnen 
zum Aufbringen einer Fahrzeugkarosserie auf eine erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung anhand der Fig. 8 bis 16 einge- 
hend erlautert. Jede der nachfolgend erlauterten Aufbring- lO 
moglichkeiten kann mit einer erfindungsgemaiSen Vorrich- 
tung, wie sie zuvor eingehend erlautert wurden, verwendet 
werden. 

Fine horizontale Aufbringmoglichkeit einer auf einem 
Skid 2 fasten Fahrzeugkarosserie 1 ist in den Fig, 8 bis 10 15 
dargestellt. Im Zufiihrbereich der Fiihrungsvorrichtungen 5, 
d. h. in dem Bereich, in dem eine erste Umienkung 9 fiir die 
Fiihrungseinrichtung 5 bzw. fiir das darin verlaufende An- 
triebsmittel, vorhanden ist, erstreckt sich ein horizontales 
Fordermittel 6, hier eine Rollenbahn. Der Skid 2 ist mit vor- 20 
deren und hinteren Aufnahmemitteln 3, 4 ausgestatteL die 
zu am Halterungsgestell 7 befindlichen Einhakeiniichtun- 
gen 10, 11 komplementiir ausgestaltet sind. 

Erlauterung des Aufbringvorgangs auf das Halterungsge- 25 
stell 

Durch die kontinuierliche Bewegung des Halterungsge- 
stells 7 urn die Umienkung 9 wird das Halterungsgestell 7 
mit der ersten Einhakeinrichtung 10 nach oben gerichtet, zu 30 
dem zugefiihrten Skid 2 zugefiihrt. Wie in der Fig. 9 gezeigt 
ist, gelangt die Einhakeinrichtung 10 in das vordere Aufnah- 
memittel 3 des Skids 2. Nunmehr wird also durch die konti- 
nuierliche Bewegung des Halterungsgestells 7 der Skid 2 
mit der darauf befindlichen Fahrzeugkarosserie 1 durch die 35 
bereits eingehakte vordere Aufnahme 3 des Skids 2 mitge- 
zogen. 

Daraufhin gelangt, wie aus der Fig. 10 ersichtlich, das 
hintere Aufnahmemittel 4 des Skids 2 mit der hinteren Ein- 
hakeinrichtung 11 des Halterungsgestells 7 in Eingriff. So- 40 
mit ist nun der Skid 2 fest am Halterungsgestell 7 eingehakt 
und wird von dem Fordermittel 6 vollstiindig heruntergezo- 
gen. AnschlieBend wird der Skid auf dem Halterungsgestell 
mit dem Veniegelungsmechanismus 8 fixiert. 

Zur Abnahme des Skids mit nunmehr behandelter Fahr- 45 
zeugkarosserie 1 von dem Halterungsgestell 7 im Ausfiihr- 
bereich der Vorrichtung, das heiBt am Ende der Behand- 
lungsbader 20, verlauft umgekehrt zu dem beschriebenen 
Aufljringvorgang. 

Eine vertikale Zufuhr- bzw. Abnahmeeinrichtung auf ein 50 
Halterungsgestell 7 gemaB der erfindungsgemaiSen Vorrich- 
tung ist in den Fig, 11 bis 13 gezeigt. 

tiber Fiihrungsschienen 33, in der ein Halterungsgestell 
35, ahnlich aufgebaut wie zuvor beschrieben, gefiihrt wird, 
ist eine Liftanordnung 30 fur Skids 2 mit darauf befindlicher 55 
Fahrzeukarosserie 1 angeordnet. Mit dieser Liftanordnung 
30 ist ein Skid 2 vertikal absenk- bzw. anhebbar. Das Halte- 
rungsgestell 35 besitzt jeweils Hebel 36, an denen Rollen 40 
angeordnet sind. Vordere und hiniere Einhakeinrichr.ungen 
38, 39 sind am Halterungsgestell fest angeordnet. Die Ein- 60 
hakeinrichtungen 38, 39, greifen in entsprechend ausgebil- 
dete vordere und hintere Aufnahmeeinrichtungen 31, 32 am 
Skid 2 ein. Eine Verriegeiung 34 befindet sich im Bereich 
der Drehachse 41 des Halterungsgestells. 

65 

Arbeitsweise dieser Liftanordnung 
Das Halterungsgestell 35 wird in den Fiihrungsschienen 
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33 waagrecht ausgjjg|tet und kontinuierlich liings der Fuh- 
rungsschienen 33^^pt. Sobald ein Halterungsgestell 35 
sich unter dem S^HFauf der Liftanordnung 30 befindet, 
wird die Liftanordnung 30 abgesenkt, so daB die vordere 
Einhakeinrichtung 39 des Halterungsgestells 35 in die ent- 
sprechend ausgebildete vordere Aufnahme 31 des Skids 2 
einlaufen kann. Dadurch, daB die Liftanoidnung 32 soweil 
abgesenkt wurde, daB der Skid 2 auf dem Halterungsgestell 
35 leicht aufliegt, wird beimEinrasten der vorderen Einhak- 
einrichtung 37 auch die hintere Einhakeinrichtung 38 in die 
entsprechende hintere Aufhahmeeinrichtung 32 des Skids 2 
eingerastet und anschlieBend uber die Verriegeiung 34 16s- 
bar befesdgt. Nunmehr wird der Aufzug 30 nach oben ver- 
fahren, um eine neue Fahrzeugkarosserie mit Skid 2 auf ein 
dahinter befindhches Halterungsgestell 35 aufzubringen. 

Beim Entladen wird die nunmehr behandelte Fahrzeugka- 
rosserie vom Halterungsgestell 35 entriegeit und durch eine 
wie zuvor ausgebildete Aufzugseinrichtung nach oben ent- 
femt. 

Aus den Fig. 14 bis 16 ist eine horizontale Zufiihrmog- 
lichkeit einer Fahrzeugkarosserie ohne Skid auf ein Halte- 
rungsgestell in einer erfindungsgemaBen Anlage gezeigt. 

Aufbau 

Ein Fordermittel 50 mit einzeln daran bewegbaren Trii- 
gern 51 ist oberhalb von Fiihrungsschienen 62 angeordnet. 
In den Fiihrungsschienen 62 gefiihrte Halterungsgestelle 55 
weisen vordere und hintere Einhakmittel 54 auf, die in ent- 
sprechend ausgebildete vordere und hiniere Aiifnahmen 52, 
53 an einer Fahrzeugkarosserie 1 einbringbar und verriegel- 
bar sind. Ein derartiges Halterungsgestell 55 weist wie- 
derum Hebelarme 60 auf, die mit Rollen 57, 58 versehen 
sind, um zur Drehung um eine Drehachse 61 wahrend des 
Eintauchens in ein Behandlungsbad 20 als Fiihrung zu die- 
nen. 

Arbeitsweise 

Eine skidlose Falirzeugkarosserie 1 wird mitteLs des For- 
dermittels 51 an einen Zufiihrbereich der erfindungsgema- 
Ben Anlage zugefiihrt. Dort wird ein Halterungsgestell 55 
von unten an die Karosserie 1 mittels der Anlriebsmitiel in 
den Fiihrungsschienen 62 herangebracht, so daB seine Einra- 
steinrichtungen 54 in die Aufnahmen 52, 53 der Fahrzeug- 
karosserie 1 einrasten und verriegelt werden konnen. Dabei 
gibt das Fordemuttel 51 die Fahrzeugkarosserie frei und 
verlaBt den Ubernahmeplatz. 

Bei der Abgabe bringt ein Halterungsgestell 55 die Fahr- 
zeugkarosserie 1 zum Abgabeplatz. Dort wird die Fahrzeug- 
karosserie vom Halterungsgestell 55 entriegeit und von dem 
nachfoigenden Fordermittel 51 aufgenommen. Das Halte- 
rungsgestell 55 wird nach unten wegbewegt und die Fahr- 
zeugkarosserie 1 kann vom nachfoigenden Fordennittel 51 
abtransportiert werden. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Ein- und Ausbringen von Werkstiik- 
ken in einer Durchlaufbehandlungsanlage, insbeson- 
dere Fuhrzeugkarosserien, in bzw. aus einem zur Ober- 
flachenbehandlung der Werkstiicke (1) geeigneten Be- 
handlungsbereich (20, 70), bei dem 

- die Werkstiicke (1) auf Halterungsgestcilen (7) 
losbar befestigt sind, welche iiber je eine senk- 
recht zur Bewegungsrichtung der Werkstiicke (1) 
ausgerichrete Drehachse (13, 41, 61) verfiigen, 

- die Drehachsen (13. 41, 61) translaiorisch und 
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mit koQStanter GMj^indigkeit kondnuierlich 
bewegt werden un^^H 

- gleichzeitig die^^Rkstiicke (1) am Anfang- 
bzw. Ende des Behandlungsbereiches (20, 70) um 
eine dieser Drehachsen (13, 41, 61) gesteuert und 5 
jederzeit gefiihrt in Richtting der translatorischen 
Bewegung um etwa ISC'* gedreht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi beim Ein- und Ausbringen des Werkstiicks (1) 

in bzw. aus dem Befaandlungsbereich die Drehge- 10 
schwindigkeit und die Bewegungsgeschwindigkeit so 
aufeinander abgestimmt werden, daB das Vorderteil des 
Wericstucks (1) nach Beendigung des Drehvorgangs 
unter Beachtung eines Sicherheitsabstands an einer er- 
sten Stimwand (201) des Behandlungsbereiches (20, 15 
70) positioniert wird und das Werkstuck (1) nun mit 
dem jetzigen Vorderteil wiederum unter Beachtung.ei- 
nes Sicherheitsabslandes bis an die andere Stimwand 
(202) bewegt wird, bevor dieses mil einer weiteren 
Drehung um etwa 180** aus dem Behandlungsbereich 20 
ausgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehgeschwindigkeit jederzeit kon- 
rrollien ist. 

4. Vorrichtung zur Oberflachenbehandlung im Durch- 25 
lauf von Werkstucken in Behandlungsbadem oder Be- 
handlungskabinen, insbesondere zur Oberflachenbe- 
handlung von Fahrzeugkarosserien, rait 

- zumindest einem Halterungsgestell (7) zur Auf- 
nahme eines oder mehrerer Werkstucke (1), das 30 

- langs einer durch die Anordnung des Behand- 
lungsbads (20) oder der Kabine (70) vorgegebe- 
nen Bewegungsrichtung der Werkstucke (1) kon- 
tinuierlich bewegbar ist, 

- eine Aufhahmeeinrichtung (10, 11; 38, 39; 54) 35 
umfaBt, mil der das Werkstuck (1) am Halterungs- 
gestell (7) losbar anbringbar ist, und 

- eine quer zur Bewegungsrichtung angeordnete 
Drehachse (13, 41, 61) aufweist, 

- einer Betatigungseinrichiung (22, 23) zum In- 40 
drehungverseizen des Halterungsgesteils (7) um 
des sen Drehachse (13, 41, 61), wobei wahrend 
des Drehvorgangs die Betiitigungseinrichtung 
(22, 23) und das Halterungsgestell (7) standig mit- 
einander gekoppelt sind, so daB die Drehung je- 45 
derzeit gesteuert und gefiihrt ist, 

- einer Fiihrungseinrichtung (5), mit der das Hal- 
terungsgestell (7) in Bewegungsrichtung fuhrbar 
ist, und 

- einem Antriebsmitlel, mit dem das Halterungs- 50 
gestell (7) kontinuierlich in Bewegungsrichtung 
bewegbar ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Halterungsgestell (7) mindestens ei- 
nen seitlich betestigten Hebel (15) aufweist, der mit ei- 55 
ner Fuhrung (22, 23) zusammenwirkt, um die Drehung 
des Halterungsgesteils (7) zu bewirken. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jeweils an gegenuberliegenden Sei- 
ren des Haiterungsgestells (7) mindestens ein Hebel 60 
(15) angebracht ist, wobei die gegenuberliegenden He- 
bel (15) um einen vorbestimrnten Wmkelbetrag gegen- 
einander versetzt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6. da- 
durch gekennzeichner, daB auf jeder Seite des Hake- 55 
rungsgestelis (7) zwei Hebel (15) angeordnei sind, wo- 
bei die Hebel (15) auf jeweils einer Seite des Halte- 
rungsgesteils (7) angeordnei sind und die Hebelanord- 
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nungen auf den euttj^er gegenuberliegenden Seiten 
um 90^ versetzt s^^^H 

8. Vorrichtung naSimspruch 4 und einem der An- 
spriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Beta- 
tigungseinrichtung (22, 23) mit einem oder mehreren 
Hebeln (15) zusammenwirkt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beta tigungseinrichtung (22, 23) min- 
destens eine Leitschiene (22, 23) umfaBt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Leitschiene (22, 23) im Ein- bzw, 
Ausgangsbereich eines Behandlungsbades (20) zum 
Indrehungversetzen des Halterungsgesteils (7) geeig- 
nete Leitflachen aufweisL 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Leitflachen auf- und abwarts geneigte 
Leiiabschnitte aufweisen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die einzelne Leiiabschnitte um etwa 45*^ 
abwarts geneigt sind, andere Leitabschnille um etwa 

45° aufwarts geneigt sind, 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Leitschienen (22, 23) 
bzw. deren Leitflachen mit am Ende der Hebel (15) an- 
gebrachten Kontaktelementen (12) in Bertihrung ge- 
langen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dafi am Ende eines Hebels 
(15) eine Rolle (12, 40, 57, 58) zur Fuhrung angeordnei 
ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils einem Haltemngsgestell (7) eine 
Betatigungseinrichiung in Form eines Motors zugeord- 
net ist. 

16. \brrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Betatigungseinrichiung aus einer im 
Ein- bzw. Ausgangsbereich eines Behandlungsbads 
(20) test angebrachten Zahnstange oder Schrauben- 

spindel best.eht und mit am Halterungsgestell (7) eni- 
sprechend ausgebildeten Zahnradem bzw. Schnecken 
zusammenwirkt. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 16. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Halterungsgestell (7) 
durch iin Bereich seiner Drehachse (13, 41, 61) ange- 
ordnete Fiihrungsmittel in der Fiihrungseinrichtung (5) 

gefiihrt ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fiihrungsmittel RoUen umfassen. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Halterungsgestell (7) 
Aufnahmeo (10, 11; 38, 39; 54) aufweist, um Weric- 
siiicke rnitielbar oder unmittelbar mit dem Halterungs- 
gestell (7) losbar zu verbinden. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufnahmen Einhakmitlel (10. 11) 
umfassen, die in entsprechende Aufnahmesitzfiachen 
(3, 4; 31, 32: 52, 53) einrgeifen. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufnahmen (10, 11; 38, 39; 
54) derart am Halterungsgestell (7) angebracht sind, 
daB deren Lageposition gegeniiber einer Veriikalrich- 
rung veranderbar ist, 

22. Vorrichtung nach Anspruch 4, 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufnahmen eine Lageposition 
einnchmen, die gegeniiber einer Verukalrichtung bei 
der translatorischen Bewegung des Haiterungsgestells 
(7) unverandert bleibi. 

23. Vorrichiung nach einem der vorhergehenden An- 
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spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Fuhrungs- 
einrichtung (5) aus ^^^gsschienen (5) besteht 

24. Durchlaufbeha^^lsaalage zur Oberfiachenbe- 
handlung von Fahrzeugkarosserien mit einer Vorrich- 
tung nach einem oder mehreren der Anspriiche 4-23, 5 
bei der 

- mehrere Halterungsgestelle (7) beabstandet 
voneinander oberhalb mehrerer hintereinander an- 
geordneter Behandlungsbader (20) kontinuierlich 
bewegbar sind und 10 

- in einem Eingangsbereich der Anlage durch ein 
Zufuhrmittel (4, 30, 50) die Fahrzeugkarosserien 
in Ubereinstimmung mit der Bewegimgsge- 
schwindigkeit der Halterungsgestelle (7) einzeln 
zufiihrbar sind und in einem Ausgangsbereich der 15 
Anlage die nunmehr behandelten Fahrzeugkaros- 
sieren (1) durch Abnahmeeinrichtungen bei konti- 
nuierlicher Bewegung der Halterungsgestelle "(7) 
von diesen losbar und abtransportierbar sind. 

25. Durchlaufbehandluagsanlage nach Anspruch 24, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die Halterungsgestelle 
oberhalb, unterhalb oder seitlich der Behandlungsbader 
vom Ausgangsbereich der Anlage zu deren Eingangs- 
bereich zuriickfuhrbar sind. 

26. Durchiaufbehandlungsanlage nach einem der An- 25 
spruche 24 und 25, dadurch gekennzeichnet, dal3 die 
Fiihrungseinrichtungen (5) ober- und unterhalb der Be- 
handlungsbader (20) angeordnet sind und im Ein- und 
Ausgangsbereich der Anlage durch Umlenkeinrichtun- 
gen (9) end! OS umlaufend ausgestaltet sind, 30 
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